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Abstract of DE1 962901 7 

Highly elastic, lightweight composition cork (I), obtained by mixing natural cork chips (II) with a 
chemically-crosslinking binder in the form of hydrophilic polyurethane (PU) prepolymer foam (III). Also 
claimed is a process for the production of (I) by mixing (II) and (III) with the addition of water and then 
moulding the mixture under pressure at room temperature. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Hochelastisoher und leichter PreSkork 

(§) Hochelastischer und leichter PreBkork, bei dem geschro- 
teter Kork mittels hydrophilem einkomponentigen Polyure- 
than-Prepolymer-Sohaum gebunden ist. 
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Nach dem Stand der Technik wird PreBkork fur stati- 
sche und dynamische Beanspruchung so hergestellt, daB 
geschroteter Kork hauptsachlich im Kombereich von 5 
ca. 0^ bis mehreren Millimetem mittels interaer oder 
externer Kleber zu massiven Korpem verbiinden wird. 
Dabei konnen die Korper nach dem Umformen bereits 
Endformen darstellen. wie z. B. bei Schuhsohlen, oder 
diese Endformen werden aus Vorfonnlingen wie Blok- 10 
ken oder Zylindem durch mechanische Bearbeitung zu 
Formteilen oder Rachzeug umgearbeitet Je nach splte- 
rem Einsatzbereich und den notwendigen technischen 
imd wirtschaftlichen Aspekten benutzt man die dem 
Rohstoff Kork innewohnenden warmeaktivierbaren 15 
Harze oder extern zugegebenen Binder z. B. auf Latex- 
basis, auf thermoplastischer Basis wie Ethylen-Vinylace- 
tat, PVC, TPE o- Oder chemisch vemetzte Kunststoffe 
z.B.Polyurethane. 

Keines dieser traditionellen Systeme ermdglicht es, 20 
PreBkork herzustellen, der die haufigsten Wunsche an 
Dichte, Harte, Elastizitat Biegebruchsicherheit, Bruch- 
dehnung, Biegewechselfestigkeit, Abrieb usw, gleichzei- 
tig erfullenkann. 

Die Erfindung bezieht sich auf PreBkork mit einer 25 
Dichte von ca. 0^ bis 03 g/cm^ (korkschrotabhangig), 
einer Harte von ca. 45 ShoreA, einer Bruchdehnimg > 
15%, hoher RQcksteilimg, Knickbruchsicherheit, Biege- 
wechselfestigkeit, Hautvertraglichkeit, Entsorgbarkeit 
u.a^ wie es bei dynamisch beanspruchten Teilen wie z. B. 30 
bei Schuhsohlen gewunscht wird. 

Fur manche Anwendungen ist die gegebene Antista- 
tik und Nichtschmelzbarkeit bei hochtouriger Bearbei- 
tung ein Kriterium in der Anwendung. 

AUe vorgenannten Eigenschaften konnen erreicht 35 
werden durch den erfmdungsgemaBen Einsatz von hy- 
drophiiem Polyurethan-Prepolymer-Schaum ais Binder 
fur Korkschrot und ggf . zusatzlichen FuHstoffen wie Fa- 
sem eta 

Dabei ist es unerheblich, welches der auf dem Markt 40 
befmdlichen hydrophilen Polyurethan-Prepolymer- 
Schaume verwendet wird, sei es ein System auf Basis 
von Toluoldiisocyanat (TDI) oder Diphenylmethandii- 
socyanat (DMI) o. a. 

Fiir die Herstellung hochwertigen PreBkorks ist die er- 45 
findungsgemaBe Anwendung eines hydrophilen Sy- 
stems mit ca. 100 Gewichtsanteilen Wasser auf 100 Ge- 
wichtsanteile Harz wesentlich giinstiger als der Einsatz 
der viel bekannteren 2-komponentigen hydrophoben 
Systeme nut 2 bis 5 Gewichtsanteilen Wasser, insbeson- 50 
dere bei Berucksichtigimg des sehr leichten und volumi- 
nosen Korkschrots als Hauptkomponente. 

Wichtig ist, daB ein moglichst hoher C02-Gasdruck 
vor der Vernetzung entsteht Der relativ hohe innere 
Gasdruck von ca. 0,8 bar ist wesentlich fiir eine hervor- 55 
ragende Bindung der Korkschrot- Partikel. Die Expan- 
sion des durch loses Mischen eingebrachten oben be- 
schriebenen Polyurethan-Prepolymers bewirkt eine 
sehr innige druckbedingte UmschlieBung der naturge- 
maB zerklufteten Oberflache der KorkpartikeL Die eo 
Schaum-Kleber-Bindung ist im Mikroskop deutlich er- 
kennbar gegeniiber Bindungen nichtgeschaumter Bin- 
der. Die sehr hohe Dehnung bis ca. 600% und die 
Weichheit des entstandenen Schaums sind entscheidend 
fur die hohe Qualitat dieses Verbundsystems, 65 

SoUte in besonderen Fallen z. B. die zeitlich begrenzte 
Schaumbildung ein Anwendungshindernis sein, kann bei 
sonst gleichartigen Bedingungen auch eine nicht ga- 



sende Formuiierung gewahlt werden, ggf. unter Quali- 
tatseinbuBe. 

In der Praxis gibt es mindestens drei Arten der Her- 
stellung des erfindimgsgemafien hochelastischen und 
leichten PreBkorks mittels der erfmdungsgemaBen Re- 
zeptur: 



1. Die drei Hauptanteile 
Korkschrot, 
PU-Prepolymer, 
Wasser 

werden in einem Intensivmischer schnell und heftig ca. 
1 Minute gemischt und diese f ertige, lose, leicht klebrige 
Masse in die entsprechende PreBform gegeben und mit 
einem Stempel mit einem Druck von ca. 1 bar bei Rauni- 
temperatur beaufschlagt Die Mischung ist prinzipiell in 
Ordnung, wenn unmittelbar nach dem SchlieBen der 
Form klares Wasser aus den SchlieBspalten dringt Der 
erste TeU des Wassers ist verdrangtes OberschuBwas- 
ser, nachfolgend ist es Wasser aus der Expansion des 
sich bildenden Schaums. Der ansteigende innere Expan- 
sionsdruck von ca. 0,8 bar ist an einer Druckwaage 
leicht ablesbar. Im Normalfall und ohne mogliche Be- 
schleuniger ist ein Formteil nach ca. 8 Minuten so weit 
vemetzt, daB es der Form entnonunen und getrocknet 
werden kann. 

2. Die drei Hauptanteile 
Korkschrot, 
PU-Prepolymer, 
Wasser 

werden nacheinander wie folgt vermischt: der Kork mit 
der rezeptmaBig vorgeschriebenen Menge Wasser; die- 
ser lagerfahige feuchte Korkschrot wird unmittelbar 
vor der Verfiillung mit dem Prepolymer vermischt Die 
folgenden AblSufe sind wie unter 1. 

3. Die drei Hauptanteile 
Korkschrot, 
PU-Prepolymer, 
Wasser 

werden nacheinander wie folgt vermischt: zuerst Kork- 
schrot mit Prepolymer; unmittelbar vor der Verfiillung 
erfolgt die Wasserzugabe. Die folgenden Abiaufe sind 
wie unter 1. 

In der Praxis hat sich die unter 3. beschriebene Vari- 
ante am besten bewahrt, da das meist hochviskose PU- 
Prepolymer ohne Schaden zu aehmen mehrere Minuten 
sehr intensiv zu homogener Verteilung gebracht wer- 
den kann, und sich das Wasser dann schnell und gleich- 
maBig einmischen laBt 

Beispielhafte Rezepturvorschlage zur Herstellung 
hochelastischer und leichter Prefikork-Frassohlen: 
100 Gewichtsteile hochwertiger heller Korkschrot im 
Langen/Durchmesserverhaltnis von ca. 1:3 bis 
2 :5mm 

75 Gewichtsanteile Polyurethan-Prepolymer in schaum- 
bildender Formulienmg abgeleitet von Toluoldiisocya- 
nat 

100 Gewichtsteile Leitungswasser. 

Die Komponenten werden bei Raumtemperatur nach 
einer der oben beschriebenen Methoden verar^beitet 
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Patentanspriiche 

1. Hochelastischer und leichter PreBkork, der dtirch 
Zugabe von chemisch vernetzenden Bindern zu ge- 
schrotetem Naturkork hergestellt wird, dadurch 5 
gekeiinzieichnet, dafi als Binder ein hydrophiler 
Polyurethan-Prepolymer-Schaum verwendet wird. 

2. Verfahren zur Herstellung des hochelastischen 
und leichten PreBkork nach Anspruch 1, dadurch . 
gekennzeichnet, dafi die Korkschrotpartikel und 10 
der hydrophile Polyurethan-Prepolymer-Schaum 
unter Zugabe von Wasser miteinander vermischt 
und unter Druck bei Raiuntemperatur geformt 
wird. 

3. Verfahren zur Herstellung des hochelastischen 15 
•und leichten PreBkork nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet^ daB alle drei Hauptbestandteile 
Korkschrot, Polyurethan-Prepolymer und Wasser 
nach Portionierung und vor der VerfQllung gleich- 
zeitigintensiv vermischt werden. 20 
4- Verfahren zur Herstellung des hochelastischen 
und leichten PreBkork nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB von de^n drei Hauptbestand- 
teilen Korkschrot, Polyurethan-Prepolymer und 
Wasser zuerst der Korkschrot mitdem Wasserver- 25 
mischt wird, und diesem lagerf ahigen Gemisch erst 
unmittelbar vor der Verfullung das Polyurethan- 
Prepolymer zugemischt wird, 

5. Verfahren zur Herstellung des hochelastischen 
und leichten PreBkork nach Anspruch 2, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB von den drei Hauptbestand- 
teilen Korkschrot, Polyurethan-Prepolymer und 
Wasser zuerst der Korkschrot mit dem Polyure- 
than-Prepolymer vermischt wird, und diesem be- 
dingt lagerfahigem Gemisch erst unmittelbar vor 35 
der Verfullung das Wasser zugemischt wird 

6. Verwendung des PreBkork nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB dieser der Herstellung 
von Halbzeug wie Platten, Folien, Zylindem uiL 
und der Herstellung von Formteilen wie Schuhsoh- 40 
len, Handgriff en aa. dient 
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